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[.'invention a trait a I'obtention d'une lentilie optique, en particulier 
mais non exclusivement une lentilie ophtalmique, a partir d'une matiere 
polymerisable. 

On sait qu'il est possible d'obtenir une telle lentilie avec un moule 
forme de deux coquilles disposees a distance en regard I'une de I'autre et d'un 
joint annulaire cooperant avec la peripherie des coquilles afin de definir une 
cavite de moulage. En general, la face des coquilles tournee vers la cavite est 
respectivement concave et convexe et a une forme correspondant 
respectivement a la face anterieure et a la face posterieure de la lentilie a 
obtenir afin que ces faces anterieure et posterieure aient la forme requise des le 
demoulage ou apres un usinage de finition. 

On connait deja divers precedes d'obtention d'une lentilie optique 
avec un tel moule, et en particulier un procede dans lequel on commence par 
positionner les coquilles de moulage sur le joint, on met en place une pince 
elastique de maintien des coquilles, on procede manuellement au remplissage 
de la cavite a I'aide d'une buse d'injection que I'on insere entre le joint et I'une 
des coquilles grace a une deformation du joint et un leger ecartement de la 
coquille en question a I'encontre de la pince, le remplissage etant effectue 
jusqu'au debordement afin de chasser I'excedent d'air, le moule rempli et 
maintenu a I'etat assemble par la pince etant ensuite transporte jusqu'a une 
etuve a eau dans laquelle la matiere introduite dans le moule est polymerisee a 
la chaleur. 
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Afin de permettre au moule d'accompagner le retrait que subit lors de 
la polymerisation la matiere qui contient, le joint est adapte a Ore comprime 
axialement sous I'effet du rapprochement des ooquilles provoque par le retrart. 

On a deja propose, notamment dans le brevet americain 3,136,000 
5 et dans la demande Internationale WO 00/30836, des moules du genre 
susmentionne dont le joint a respectivement un et plusieurs trous lateraux, la 
matiere polymerisable etant introduce dans la cavite du moule grace a une 
buse mise en place dans le trou de remplissage a la facon d'une seringue, 
I'tehappement de I'air initialement present dans la cavite de moulage se fa.sant 
0 respectivement grace a un canal separe de la buse et grace a au moins un trou 
d'event distinct du trou de remplissage. Apres introduction de la matiere 
polymerisable dans le moule, le trou unique et les trous multiples sont obtures 
respectivement par un voile qui se remet en place devant le trou unique lors du 
retrait de la buse et par des bouchons que I'on vient enfoncer dans les trous 

1 5 multiples depuis Texterieur. 

On a egalement deja propose, notamment dans le brevet america.n 
4 251 474, en I'absence de trou dans le joint, de disposer le moule 
horizontalement, d'introduire entre le joint et la coquille superieure la buse de 
remplissage puis, une fois le moule rempli et apres enlevement de la buse, 
20 d'abaisser, grace a un effort externe mecanise, la coquille superieure alors que 
la coquille inferieure est contrebutee, de sorte que la partie excedenta.re de la 
matiere introduite dans le moule franchit la levre du joint cooperant avec la 
coquille superieure puis deborde hors du moule. Lorsqu'on relache la coqu.lle 
superieure, le joint tend a revenir a sa configuration initiate mais, I'air ne 
25 pouvant pas penetrer dans la cavite de moulage, les coquilles de moulage 
restent chacune maintenues au contact du joint a la fagon d'une ventouse, de 
sorte qu'il n'est pas besoin d'utiliser la pince eiastique susmentionnee, laquelle 
ne pourrait d'ailleurs fournir qu'un effort eiastique modeste en regard des efforts 
qu** Ton peut produire de facon mecanisee. 

L'invention vise a ameliorer les conditions d'utilisation des moules du 
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genrs susmentionn 



Elle propose a cet effet un procede pour I'obtention d'une Ientille 
optique a partir d'une matiere polymerisable, dans lequel on utilise un moule 
forme de deux coquilles disposees a distance en regard Tune de I'autre et d'un 
joint annulaire comportant des moyens pour cooperer avec la peripherie 
5 desdites coquilles afin de definir une cavite de moulage, ledit joint etant adapte 
a etre comprime elastiquement sous I'effet d'un rapprochement desdites 
coquilles, lequel procede comporte une etape de remplissage de ladite cavite 
de moulage avec de la dite matiere polymerisable puis une etape de 
polymerisation de la matiere remplissant la cavite de moulage, et comporte 

10 egalement une etape d'exercice d'un effort externe mecanise de 
rapprochement desdites coquilles et une etape de relachement dudit effort ; 
caracterise en ce qu'on prevoit dans ledit joint annulaire, a I'ecart desdits 
moyens pour cooperer avec la peripherie des coquilles, un trou de remplissa- 
ge ; en ce que dans ladite etape de remplissage, 1'introduction de ladite matiere 

15 dans la cavite est effectuee par ledit trou de remplissage ; et en ce que ladite 
introduction de la matiere est effectuee apres ladite etape d'exercice d'un effort 
externe mecanise de rapprochement et avant ladite etape de relachement dudit 
effort. 

Le fait d'exercer Teffort externe mecanise de rapprochement des 
20 coquilles non pas apres mais avant le remplissage du moule, combine au fait 
d'effectuer le remplissage par un trou menage dans le joint a I'ecart des 
moyens dont est muni celui-ci pour cooperer avec la peripherie des coquilles, 
permet d'effectuer le remplissage du joint sans qu'aucune fuite hors de la cavite 
de moulage ne se produise entre les coquilles et le joint 
25 Cette absence de fuites est particulierement avantageuse, non 

seulement en raison des economies de matiere polymerisable decoulant de 
I'absence de perte par debordement autour des coquilles, mais aussi et surtout 
parce qu'apres le demoulage on evite les operations qui etaient liees au 
debordement de matiere au niveau des moyens pour cooperer avec la 
30 peripherie des coquilles, qui comportent en pratique une levre & I'exterieur de 
laquelle existe une rainure : d'une part, on evite d'intervenir sur la Ientille apres 
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demoulage pour eliminer la bavure correspondante tandis que, d'autre part, le 
nettoyage du joint avant recyclage en est facilite. 

Selon des caracteristiques preferees, on prevoit un bouchon 
d'obturation de chaque trou que comporte ledit joint tandis que ladite etape de 
5 rernplissage comporte, apres ladite introduction de matiere, et avant ladite 
etape de relachement dudit effort, une etape d'obturation de chaque dit trou 
avec un dit bouchon. 

Ainsi, lorsque I'on effectue I'etape de relachement de I'effort, il se 
produit au niveau de chaque coquilte un effet de ventouse grace auquel le joint 
10 reste par lui-meme a Tetat assemble. 

De preference, on prevoit comme trou dans ledit joint annulaire 
exclusivement ledit trou de rernplissage. 

^operation de rernplissage du joint est ainsi particulierement simple 
et commode, puisqu'apres I'operation d'introduction de la matiere par le trou de 
15 rernplissage, il suffit d'une seule operation de mise en place d'un bouchon. 

De preference encore, on effectue ladite etape de rernplissage en 
disposant ledit moule verticalement avec ledit trou de rernplissage situe au 
sommet dudit joint. 

L'operation d'introduction de la matiere polymerisable dans le moule 
20 peut ainsi s'effectuer dans d'excellentes conditions, en particulier en ce qui 
concerne ('evacuation de 1'air initialement contenu dans le moule : le debouche 
du trou de rernplissage etant situe au sommet de la cavite, on est sur que Tair 
initialement contenu dans le moule a ete entierement evacue lorsque le trou de 
rernplissage commence lui-meme a se remplir. 
25 Selon d'autres caracteristiques preferees, pour des raisons de 

simplicity et de commodite de mise en oeuvre : 

- on prevoit autour dudit trou de rernplissage un bossage en saillie 
par rapport a la surface laterale du joint ; et/ou 

- on prevoit que ledit trou de rernplissage est oriente suivant une 
30 direction radiale ; et/ou 




- on prevoit que ledit trou de remplissage est dispose a mi-distance 
ou a peu pres desdits moyens pour cooperer respectivement avec une 
premiere dite coquille et avec la seconde dite coquille ; et/ou 

- ladite etape d'exercice d'un effort externe mecanise de 
5 rapprochement est effectuee en rapprochant lesdites coquiiles jusqu'a atteindre 

un effort de rapprochement predetermine ; et eventuellement 

- on produit ledit effort de rapprochement avec un verin relie a une 
centrale de commande ; et/ou 

- dans ladite etape d'exercice d'un effort de rapprochement, on 
10 applique ledit effort sur lesdites coquiiles grace a deux manchons respectifs de 

diametre legerement inferieur a celui desdites coquiiles. 

Selon d'autres caracteristiques preferees, egalement pour des 
raisons de simplicity et de commodite de mise en ceuvre : 

- on prevoit une unite de reception dudit moule et on effectue ladite 
15 etape d'exercice d'un effort de rapprochement et ladite etape de relachement 

dudit effort avec ladite unite de reception ; et eventuellement 

- on prevoit dans ladite unite de reception du moule, des moyens de 
centrage et des moyens de positionnement angulaire ; et eventuellement 

- lesdits moyens de centrage comportent deux doigts orientes 
20 longitudinaiement adaptes a cooperer avec la surface laterale dudit joint tandis 

que lesdits moyens de positionnement angulaire comportent une fourchette 
adaptee a cooperer avec un bossage en saillie par rapport a la surface laterale 
dudit joint ; et/ou 

- on prevoit, pour effectuer ladite etape de remplissage, un poste 
25 d'introduction de ladite matiere polymerisable dans la cavite dudit moule et un 

poste de bouchage dudit trou de remplissage, ledit poste d'introduction et ledit 
poste de bouchage etant disposes cote a cote ; et on prevoit que ladite unite de 
reception du moule est mobile entre une premiere position oD elle est a 
I'aplomb du poste de bouchage et une deuxieme position ou elle est a I'aplomb 
30 du poste d'introduction. 

Selon encore d'autres caracteristiques preferees, pour les m§mes 

raisons : 



- on effectue ladite etape ladite etape d'introduction de la mature 
polymerisable avec un poste qui comports une buse d'introduction de ladite 
matiere et une buse d'aspiration d'un surplus de matiere ; et eventuellement 

- ladite buse d'introduction de matiere est inclinee ; et/ou 

- on prevoit que I'extremite distale de ladite buse d'introduction est 
en-dessous de I'extremite distale de ladite buse d'aspiration. 

Selon encore d'autres caracteristiques preferees, toujours pour les 
m§mes raisons : 

- on prevoit un bouchon d'obturation dudit trou de remplissage 
comportant un trou borgne ; et on effectue une etape d'obturation dudit trou de 
remplissage avec ledit bouchon grace a un poste de bouchage comportant une 
canule adaptee a s'engager dans ledit trou borgne dudit bouchon ; et 
eventuellement 

- on relie ladite canule a une source de vide pour maintenir ledit 
bouchon en place sur ladite canule tandis qu'on met ladite canule a 
I'atmosphere pour liberer ledit bouchon; et/ou 

- on entraTne ledit poste de bouchage pour enfoncer ledit bouchon 
dans ledit trou de remplissage. 

Selon encore d'autres caracteristiques preferees, pour les memes 

raisons : 

- on prevoit une parte relativement etroite en saillie par rapport a la 
surface laterale dudit joint et presentant une surface transversale d'extremite 
ayant un emplacement predetermine par rapport au reste du joint; et 
eventuellement 

- on prevoit, pour effectuer ladite etape de remplissage, un poste 
d'introduction de ladite matiere polymerisable dans la cavite dudit moule et un 
poste de bouchage dudit trou de remplissage, ledit poste d'introduction et ledit 
poste de bouchage etant disposes c6te a cote ; on prevoit une unite de 
reception dudit moule dans une position predeterminee, avec ladite unite de 
reception qui est mobile entre une premiere position ou elle est a I'aplomb du 
poste de bouchaqe et une deu::ieme position ou elle est a i'aplomb du poste 



- on prevoit au moins une cellule optique de detection de la position 
du moule vis-a-vis dudit poste de remplissage ou vis-a-vis dudit poste de 
bouchage ; et on positionne ladite unite de reception du moule a I'aplomb dudit 
poste de remplissage ou a I'aplomb dudit poste de bouchage en liaison avec 

5 ladite cellule optique ; et eventuellement 

- on prevoit une cellule optique pour chacun desdits postes de 
remplissage et poste de bouchage. 

L'invention vise egalement, sous un deuxieme aspect, le joint 
annulaire tel qu'expose ci-dessus et, sous un troisieme aspect, un dispositif 
10 comportant des moyens pour mettre en oeuvre le procede expose ci-dessus. 

On observera que le joint susmentionne est susceptible d'etre utilise 
dans d'autres conditions que celles exposees ci-dessus, et, en particulier, pour 
mouler des matieres ne subissant pas de retrait, auquel cas I'aptitude a la 
deformation axiale du joint n'est pas indispensable. 
15 On observera egalement que I'identite de matiere entre le bouchon 

et le reste du joint est interessant, notamment pour des questions de recyclage, 
quelque soit la matiere et/ou les conditions operatoires ; et que la .meme 
remarque s'applique a la detection de position du moule grace a la patte 
relativement etroite prevue en saillie sur la surface externe du joint et grace & 
20 au moins une cellule optique. 

L'expose de [Invention sera maintenant poursuivi par la description 
d'un exemple de realisation, donnee ci-apr§s a titre illustratif et non limitatif, en 
reference aux dessins annexes. Sur ceux-ci : 

- la figure 1 est une vue en perspective eclatee d'un moule pour 
25 obtenir une lentille optique conformement a I'invention ; 

- la figure 2 est une vue partielle en perspective-coupe du joint que 
comporte ce moule, sans son bouchon d'obturation, le plan suivant lequel la 
coupe a ete effectuee contenant I'axe du joint et I'axe du trou de remplissage ; 

- la figure 3 est une vue similaire 3 la figure 2, mais avec le bouchon 
30 d'obturation en place dans le trou de remplissage ; 

- la figure 4 est une vue de dessus du moule, sans le bouchon, en 
place sur les doigts de support et sur la fourchette de positionnement angulaire 




que comporte I'unite de reception du moule prevue dans le dispositif iilustre 
schematiquement sur la figure 6 ; 

- la figure 5 est la vue en elevation-coupe reperee par V-V sur la 

figure 4 ; 

5 - la figure 6 est une representation schematique en elevation d'un 

dispositif pour I'obtention d'une lentille optique utilisant le moule iilustre sur les 
figures 1 a 5 ; 

- la figure 7 est une vue schematique en elevation-coupe, prise 
suivant le meme plan de coupe que sur les figures 2 et 3, du moule a I'etat 

1 0 assemble, sans le bouchon du joint ; 

- la figure 8 est une vue similaire de ce moule, en place dans I'unite 
de reception (les doigts de support et la fourchette ne sont pas illustres), I'unite 
exercant sur le moule un effort externe mecanise de rapprochement des 
coquilles ; 

-j 5 _ |es figures 9 a 13 sont des vues partielles similaires du moule, 

illustrant les etapes successives de I'operation de remplissage ; et 

- la figure 14 est une vue similaire du moule, a I'etat rempli, tel qu'il 
se maintient lui-meme par effet de ventouse lorsqu'on I'extrait de I'unite de 
reception du dispositif iilustre sur la figure 6. 

20 Le moule 1 montre en perspective eclatee sur la figure 1 comporte 

deux coquilles 2 et 3 et un joint annulaire 4 muni d'un bouchon amovible 5. 

Les coquilles 2 et 3 sont classiquement realisees en verre 
relativement epais, avec une face concave et I'autre convexe et avec une 
tranche a contour circulaire. La face utile 6 de la coquille 2, situee du cote du 

25 joint 4, est concave et presente une conformation correspondant a la face 
anterieure de la lentille a obtenir. La face utile 7 de la coquille 3, situee du c6te 
du joint 4, est convexe et correspond a la face posterieure de la lentille a 
obtenir. 

Le joint 4 est realise par moulage d'une matiere elastomere 
30 synthetique. II presente une conformation globalement annulaire avec une 
ceinlure externe S a laquelle se raccorde, du cote interne, un bourrelet 9 plus 



d'aronde dont le cote etroit est celui par lequel ie bourrelet se raccorde a la 
ceinture 8. 

II existe ainsi, de part et d'autre du bourrelet 9, un lamage propre a la 
reception de I'une des coquilles 2 et 3, la surface peripherique de ce lamage 
etant la surface interne 10 de la ceinture 8, dont le diametre correspond a celui 
des coquilles 2 et 3, tandis que la surface d'epaulement de ce lamage est la 
surface de flanc 11 du bourrelet 9, surface qui est inclinee vers le centre du joint 
et vers I'exterieur. Chaque arete 12 situee a la jonction entre une surface 11 et 
la surface peripherique interne 13 du bourrelet 9 forme done I'extremite d'une 
levre 14 apte a cooperer a etancheite avec I'une des coquilles 2 et 3, ainsi 
qu'on le voit sur les figures 7 et 8. 

La surface externe 15 du joint 4 presente une legere depouille de 
part et d'autre d'une arete centrale 16 qui correspond au plan de joint du moule 
servant a la fabrication du joint 4. 

Ainsi qu'on ie voit sur les figures 4 a 6, il saille de la surface laterale 
15 une patte 17 relativement etroite qui ne s'etend que d'un cote de I'arete 16, 
la patte 17 presentant plus precisement une surface transversale d'extremite 18 
qui se trouve dans le meme plan que I'arete 16. 

L'ecart angulaire entre la patte 17 et le trou 19 prevu pour etre obture 
par le bouchon 5, est tel que quand le trou 19 est dispose, comme illustre sur 
les dessins, au sommet du joint 4, la patte 17 est visible au-dessus du joint 14. 

Cela permet, comme on le verra plus loin, d'effectuer un 
positionnement du moule 1, et done du trou 19, suivant la direction axiale. 

Le trou 19 est oriente suivant une direction radiale et il est centre sur 
le plan qui contient I'arete 16, soit a mi-distance ou a peu pres des deux 
lamages opposes, delimites chacun par les surfaces 10 et 11, que comporte le 
joint 4 pour cooperer avec les coquilles 2 et 3. 

Autour du trou 19, le joint 4 presente un bossage 20 en saillie par 

rapport a la surface 15. 

Entre ses deux debouches, respectivement dans la surface externe 
du bossage 20 et dans la surface interne 13 du bourrelet 9, le trou 19 presente 
trois troncons 21 , 22 et 23 de diametres differents. 
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Le trongon 21, qui est le plus etroit, s'etend entre une premiere 
extremite, situee au niveau de la surface 13, et une deuxieme extremite par 
laquelle il se raccorde a une premiere extremite du trongon 22, lequel a un 
diametre plus grand que le trongon 21 tandis qu'un leger chanfrein est prevu a 
5 la jonction entre les troncons 21 et 22, ce dernier s'etendant jusqu'a une 
deuxieme extremite par laquelle il se raccorde au trongon 23, dont le diametre 
est plus grand, le trongon 23 s'etendant jusqu'a la surface superieure du 
bossage 20. 

Ainsi, d'une fagon generate, les trongons 21, 22 et 23 du trou 19 ont 

10 un agencement en gradins. 

Le bouchon 5 est fait dans la meme matiere que le joint 4. II 
comporte une t§te 24 et un corps 25. Le diametre de la tete 24 correspond au 
diametre du trongon 23 tandis que le diametre du corps 25 correspond au 
diametre du trongon 21, la longueur du corps 25 correspondant a la somme des 

15 longueurs du trongon 21 et du trongon 22. Ainsi, lorsque le bouchon 5 est en 
place dans le trou 19, comme montre notamment sur la figure 3, I'extremite libre 
du corps 25 est a fleur de la surface 13 tandis que la surface transversale de la 
tete 24 bordant le corps 25 est en appui sur la surface d'epaulement du trongon 
23. 

20 L'ajustement entre le trongon 21 et le corps 25 est legerement serre 

de sorte que quand le corps 25 est en place dans le trongon 21 , ce dernier est 
obture de fagon etanche. De meme, l'ajustement entre la tete 24 et le trongon 
23 est legerement serre, la mise en place de la tete 24 dans le trongon 23 
obturant done ce dernier de fagon etanche. 

25 Dans I'exemple illustre, le diametre du trongon 21 est de I'ordre de 

7,8 mm, celui du trongon 22 est de I'ordre de 16,6 mm et celui du trongon 23 est 
de I'ordre de 17,8 mm tandis que la longueur du trongon 21 est de I'ordre de 3 
mm, celle du trongon 22 est de I'ordre de 3,7 mm et celle du trongon 23 est de 
I'ordre de 2,4 mm. 

30 On observera que quand le bouchon 5 est en place dans le trou 19, il 

existe dans le troncon 22, aucour du corps 25, une chambre etanche 26 obluree 
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d'un c6te par la cooperation entre le corps 25 et le troncon 21 et, de I'autre 
cote, par la cooperation entre la tete 24 et le troncon 23. 

On observera egalement, vu les dimensions precisees ci-dessus, 
que le volume de la chambre 26 est superieur au volume du troncon 21 . 

II en resulte, comme on le voit sur les figures 10 a 13, qui, de meme 
que les figures 6 a 9, sont tres schematiques, contrairement aux figures 1 a 5, 
que si Ton remplit la cavite de moulage delimitee par les coquilles 2 et 3 mises 
en place dans le joint 4 jusqu'a ce que la matiere polymerisable vienne au ras 
de la jonction entre les trongons 21 et 22 puis que Ton met en place le bouchon 
5, alors la matiere contenue dans le troncon 21 peut se loger dans la chambre 
26 et, une fois le bouchon 5 entierement enfonce, y etre maintenue de facon 
etanche, de sorte que tout debordement de matiere polymerisable hors du 
moule est evite. 

Pour obtenir une lentille optique avec le moule 1 , on met en place les 
coquilles 2 et 3 dans le joint 4, ainsl que montre notamment sur la figure 7, puis 
Ton positionne le moule 1 ainsi obtenu dans le dispositif de remplissage 30 
illustre sur la figure 6, et plus precisement dans I'unite 31 de reception du moule 
que comporte ce dispositif. 

Pour recevoir le moule 1 , I'unite 31 comporte deux doigts 32 et une 
fourchette 33 orientes longitudinalement. 

Comme on le voit plus particulierement sur les figures 4 et 5, le 
moule 1 est dispose, dans I'unite 31, verticalement avec le trou de remplissage 
qui est situe au sommet du joint 4, les doigts 32 et la fourchette 33 etant places 
angulairement a des positions correspondant sensiblement, sur le cadran d'une 
montre, a 4 heures, 8 heures et 12 heures. Le joint 4 repose simplement sur les 
doigts 32, qui procurent un centrage du joint 4 vis-a-vis de I'unite 31 tandis que 
le bossage 20 est engage dans la fourchette 33, ce qui procure un 
positionnement angulaire du joint 4 par rapport a I'unite 31, et assure en 
particulier que le trou 19 se trouve au sommet du joint 4. 

De chaque cote de I'emplacement prevu pour le moule 1 , I'unite 31 
comporte un manchon, respectivement 34 et 35, comme on le voit plus en 
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detail sur la figure 8 (les doigts 32 et la fourchette 33 ne sont pas representee 
sur cette figure). 

Le manchon 34 est directement fixe au bati 36 de I'unite 31 tandis 
qu'il est prevu, entre le bati 36 et le manchon 35, un verin hydraulique 37 dont 
le corps est fixe au bati 36 et dont la tige est fixee au manchon 35. Les 
chambres du verin 37 sont reliees par des conduites respectives 38 et 39 a une 
centrale de commande 40 qui comporte classiquement une pompe 
d'alimentation en flux hydraulique et des moyens de distribution et de 
regulation. 

L'unite 31 admet une configuration de mise en place et d'evacuation 
du moule 1 dans laquelle la tige du piston 37 est rentree, c'est-a-dire une 
position ou le manchon 35 est decale vers la droite par rapport a la position 
illustree sur la figure 8. 

C'est dans cette configuration de I'unite 31 que I'on met en place le 
moule 1 en le faisant coulisser le long des doigts 32 tout en engageant le 
bossage 20 dans la fourchette 33, jusqu'a ce que la coquille 2 vienne en 
contact avec le manchon 34. 

L'operateur agit alors sur la centrale 40, afin de lancer des moyens 
de commande automatiques prevus dans celle-ci pour faire sortir la tige du 
verin 37 jusqu'a ce que soit atteinte dans la chambre sous pression de ce verin, 
en I'occurrence la chambre que I'on voit a droite sur la figure 8, un seuil de 
pression predetermine, les moyens de commande prevus dans la centrale 40 
maintenant ensuite la position de la tige du verin 37. 

Au cours du mouvement de sortie de tige du verin 37, le manchon 35 
est venu au contact de la coquille 3 puis la poursuite du mouvement de sortie 
de tige a correspondu a I'exercice d'un effort de rapprochement des coquilles 2 
et 3, qui a eu pour effet que le joint 4 s'est comprime elastiquement suivant la 
direction axiale, en particulier au niveau des levres 14, ainsi qu'on le voit en 
comparant les figures 7 et 8. 

Cette compression du joint 4, sous I'effet d'un effort externe 
mscanise, parmet d'assurer une excellent© etanchsiie entre le joint 4 et les 




Dans I'exemple illustre, I'eiastomere synthetique dans lequel est fait 
le joint 4 presente, conformement a la methode d'essai NF T 46-002, un module 
d'etasticite a 100 % de I'ordre de 0,8 a 1,3 Mpa, une resistance a la rupture de 
I'ordre de 3 a 7 Mpa et un allongement a la rupture de I'ordre de 500 a 750 % 
5 tandis que sa durete, selon la methode d'essai NF ISO 868, est de I'ordre de 30 
a 49 Pts SHORE A (30s) ; alors que le diametre du verin 37 est de 40 mm et 
que le seuil de pression predetermine jusqu'auquel les moyens de commande 
prevus dans la centrale 40 font sortir la tige du verin 37, est de I'ordre de 0,3 
Mpa. 

10 L'effort externe mecanise exerce par le verin 37 sur le moule 1 par 

I'intermediaire des manchons 34 et 35 est ainsi relativement eleve, de I'ordre de 
37,7 daN. 

On observera que la surface de contact entre le manchon 34 et la 
coquille 2 est situee juste a I'oppose de la surface de contact entre la levre 
15 annulaire 14 et la coquille 2 et de meme la surface de contact entre le manchon 
35 et la coquille 3 est situee juste a I'oppose de la surface de contact entre la 
levre annulaire 14 et la coquille 3, de sorte que Ton limite au maximum les 
risques de deformation des coquilles 2 et 3. 

On va maintenant decrire plus en detail la structure et le 
20 fonctionnement du dispositif 30. 

Ce dernier, en outre de I'unite 31 , comporte un poste d'introduction 
de matiere liquide polymerisable 41 et un poste de bouchage 42. 

Chacun des postes 41 et 42 est mobile suivant la direction verticale 
et peut etre enframe vers le haut et vers le bas, ainsi qu'illustre par les fleches 
25 doubles 43 et 44, tandis que I'unite de reception 31 est mobile suivant la 
direction horizontal et peut etre entrafrtee vers la droite et vers la gauche, ainsi 
qu'illustre par la fleche double 45. 

Au niveau de chacun des postes 41 et 42, se trouve une cellule 
optique respective 46 et 47 de detection de la position du moule 1 suivant la 
30 direction axiale, chacune des cellules 46 et 47 comportant un emetteur et un 
recepteur de faisceaux lumineux tels que les faisceaux incident et reflechi 47' 
illustres partiellement sur la figure 5. Le faisceau 47' incident est oriente 




verticalement et, lorsque le moule 1 se trouve sous la cellule emettant ce 
faisceau, celui-ci passe au ras de la surface 15, et en tous cas a une distance 
de celle-ci inferieure a I'epaisseur de la patte 17. Ainsi, lorsque le moule se 
trouve dans une position ou la patte 17 est a I'aplomb du faisceau incident 47', 

5 ce faisceau est reflechi par la patte 17 et la cellule ayant emis le faisceau recoit 
un faisceau reflechi qu'elle detecte. En revanche, lorsque le moule 1 est dans 
une position ou la patte 17 ne se trouve pas a I'aplomb du faisceau incident 48, 
aucune reflexion de ce faisceau ne se produit sur la patte 17 de sorte qu'il 
n'existe aucun faisceau reflechi. 

10 Ainsi, il est possible, a partir de rinformation que les cellules 

respectives 46 et 47 recoivent ou non un faisceau reflechi, de position ner tres 
precisement le moule 1 avec la surface 18 de la patte 17 qui se trouve dans 
I'alignement du faisceau emis, c'est-a-dire, la surface 18 etant situee dans le 
plan sur lequel est centre le trou 19, dans une position ou ce trou est centre par 

15 rapport respectivement au poste d'introduction de matiere liqutde polymerisable 
41 et au poste de bouchage 42. 

Le poste d'introduction de matiere liquide polymerisable 41 comporte 
deux buses saillant vers le bas, respectivement une buse 48 d'introduction de la 
matiere polymerisable dans la cavite du moule 1 et une buse 49 d'aspiration du 

20 surplus de matiere dans le trou 19. La buse 49 se trouve dans le plan 
transversal contenant le faisceau emis par la cellule 46 et est centree par 
rapport a I'unite 31 . 

Le poste de bouchage 42 comporte, en saillie vers le bas, une 
canule 50 de reception du bouchon 5, cette canule etant situee dans le plan 

25 transversal qui contient le faisceau emis par la cellule 47 et centre par rapport a 
I'unite 31. 

Pour cooperer avec la canule 50, le bouchon 5 comporte un trou 
borgne 51 ouvert du cote de la tete 24 et ferme du cote du corps 25, le trou 51 
ayant un diamstre correspondant au diametre externe de la canule 50, ce!le-ci 
30 etant reliee a une source de vide tandis qu'elle est entouree, a I'oppose de son 

•*:<tr=mrte libre, par una butoe 52 formant un epoulemf-nf autour de la cinule 50. 
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Lorsque I'unite 31 est dans sa configuration de mise en place et 
d'evacuation du moule 1, eile se trouve, comme illustre sur la figure 6, dans une 
position axiale telle que le moule se trouve a I'aplomb. du poste de bouchage 
42. 

5 L'operateur qui, avec une main, met en place le moule 1 comme 

expliqu<§ precedemment sur les doigts 32 et sur la fourchette 33, enfile, par 
ailleurs, par exemple avec son autre main, le bouchon sur la canule 50, cette 
derniere penetrant dans le trou borgne 51 jusqu'a ce que la face de la t6te 24 
opposee au corps 25 vienne contre la butee 52, le bouchon etant maintenu par 
10 aspiration grace au fait que la canule 50 est alors connectee a une source de 
vide. 

Uoperateur agit alors, comme explique precedemment, sur la 
centrale 40, pour que soit commandee la sortie de tige du verin 37 jusqu'a 
Pexercice d'un effort externe de rapprochement entre les coquilles 2 et 3 
15 d'intensite predeterminee. 

Ensuite, I'unite 31 est entraTnee vers le poste d'introduction de 
rnatiere liquide polymerisable 41, c'est-a-dire vers la gauche de la figure 6, les 
moyens d'entraTnement etant commandes en liaison avec la cellule 46 afin que 
le moule 1 soit positionne, comme explique ci-dessus, avec la buse 49 qui est 
20 centree par rapport au trou 1 9. 

Le poste d'introduction de rnatiere liquide polymerisable 41 est alors 
entraTne vers le bas jusqu'a ce que I'extremite distale des buses 48 et 49 se 
trouvent dans le trou 19, ainsi que montre sur la figure 9. 

Dans Texemple illustre, I'extremite distale tant de la buse 48 
25 d'introduction de la rnatiere polymerisable que I'extremite distale de la buse 49 
d'aspiration du surplus de rnatiere se trouve dans le trongon 22 du trou 19, et 
en tout cas au-dessus et en regard du trongon 21, I'extremite distale de la buse 
49 etant situee au-dessus de celle de la buse 48. 

Alors que la buse 49 est disposee verticalement, la buse 48 est 
30 legerement inclinee, de sorte que le jet de rnatiere polymerisable que peut 
emettre cette buse est orientee en oblique par rapport au trongon 21, le jet en 
question passant au travers de ce trongon puis venant rencontrer la coquille 3, 
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le long de laquelle coule la mature polymerisable lors du rempllssage de la 

cavite du moule 1 . 

On notera qu'en pratique, la buse 48 est molns inclinee que sur le 
dessin tres schematique de la figure 9 afin de permettre au jet de matiere de 
passer au travers du trongon 21 comme on vient de I'indiquer. 

Le fait, pour la matiere introduite dans la cavite de moulage, de 
couler le long de la paroi de la coquille 3, est favorable a I'homogeneite de la 
lentille a obtenir, et permet en particulier d'eviter la formation de bulles. 

^introduction de matiere polymerisable se poursuit jusqu'a ce que le 
trongon 21 et une partie du trongon 22 soient remplis de matiere polymerisable. 

Etant donne que le trongon 21 se trouve au sommet de la cavite de 
moulage, on est sQr, lorsque ce trongon est lui-meme rempli en matiere 
polymerisable, qu'il ne subsiste plus d'air dans la cavite de moulage. 

La buse 49 aspire alors le trop-plein de matiere polymerisable. Son 
extremite distaie est positionnee par rapport au sommet du trongon 21 de sorte 
que quand il y a desamorgage de Inspiration, le niveau de matiere 
polymerisable se trouve au ras du sommet du trongon 21, ainsi que montre sur 
la figure 10. La difference de hauteur entre I'extremite distaie de la buse 49 et le 
sommet du trongon 21 correspond a la hauteur de la colonne liquide de matiere 
polymerisable qui subsiste entre le moment oO le niveau de matiere 
polymerisable passe en-dessous de celui de I'extremite distaie de la buse 49 et 
le moment ou il y a rupture d'amorgage. 

On notera que la surface de la matiere liquide polymerisable est 
representee parfaitement horizontale sur les dessins tres schematiques des 
figures 10 et 11, mais qu'en pratique cette surface est bombee. 

Une fois l'introduction de matiere polymerisable terminee, c'est-a-dire 
lorsque cesse I'amorgage de Inspiration de cette matiere par la buse 49, le 
poste 41 est enframe vers le haut pour revenir a sa position illustree sur la 
figure 6, puis Punite 31 de reception du moule 1 est entramee horizontalement, 
vers le poste de bouchage 42, jusqu'a ce que le trou 19 soil positionne, comme 
explique precedemment grace a la cellule 47 et a la patte 17, dans une position 
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Le poste 42 est alors entratae vers le bas, de sorte que le bouchon 5 
penetre progressivement dans le trou 19, ainsi que montre sur les figures 11 a 
13. 

Lors de la pen6tration du corps 25 du bouchon dans le trongon 21 , la 
matiere liquide polymerisable qui etait contenue dans ce trongon passe 
progressivement dans la chambre 26 dans laquelle, comme explique ci-dessus, 
elle se trouve emprisonnee de fagon etanche en raison de I'obturation du 
trongon 21 par le corps 25 du bouchon et de I'obturation du trongon 23 par la 
tete 24. 

On notera que le fait de chasser la matiere liquide polymerisable qui 
etait contenue dans le trongon 21 vers la chambre 26, c'est-a-dire a I'oppose de 
la cavit6 de moulage, permet d'etre sur de ne pas introduire d'air dans la cavite 
de moulage a I'occasion de la mise en place du bouchon. 

Lors du mouvement d'enfoncement du corps 25 dans le troncon 21 , 
la faible section de passage de la matiere liquide polymerisable, entre le corps 
25 et le pourtour du trongon 21 cree une certaine surpression dans la cavite de . 
moulage, mais cette surpression dynamique n'occasionne pas de fuite entre le . 
joint 4 et les coquilles 2 et 3, en raison de I'effort externe exerce grace aux 
manchons 34 et 35, cet effort externe ayant ete maintenu pendant toute I'etape 
de remplissage, ainsi qu'illustre par des fleches sur les figures 9 a 13. 

Une fois que la mise en place du bouchon 5 dans le trou 19 est 
achevee, c'est-a-dire une fois que le poste 42 est en bout de course de son 
deplacement vers le bas, on interrompt la liaison entre la canule 50 et la source 
de vide afin que la canule 50 soit mise a ('atmosphere, voire en legere 
surpression, ce qui libere le bouchon 5 du poste 42, lequel est ensuite ramene 
a sa position haute illustree sur la figure 6. 

L'operateur agit ensuite sur la centrale de commande 40 afin que le 
fluide hydraulique circule dans les conduites 38 et 39 dans le sens permettant a 
la tige de verin 37 de rentrer dans le corps de celui-ci, afin que le manchon 35 
recule, c'est-a-dire se deplace vers la droite de la figure 8. 

Le relachement de I'effort externe de rapprochement des coquilles 2 
et 3 qui se produit au debut du mouvement de recul du manchon 35 n'a pas 
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d'incidence sur ie positionnement relatif des coquilles 2 et 3 vis-a-vis du joint 4, 
chacune des coquilles 2 et 3 etant maintenue en place par un effet de 
ventouse. 

Le moule 1, rempli de matidre liquide polymerisable se maintient 
5 ainsi par lui-meme a Tetat assemble, ainsi que montre sur la figure 14. 
Uoperateur evacue alors de I'unite 31, et plus generalement du dispositif 30, le 
moule 1 a I'etat rempli, lequel est ensuite transports vers une etuve a eau dans 
laquelle il sejournera le temps voulu pour operer la polymerisation de la matiere 
presente dans la cavite de moulage, 
10 Une fois la polymerisation effectuee, on procede au demoulage de la 

lentille ainsi obtenue par enlevement du joint 4 puis des coquilles 2 et 3. 

On notera que I'absence de fuite entre les coquilles 2 et 3 et les 
levres 14 a pour effet qu'il n'y a pas de matiere polymerisee entre les surfaces 
10 et 11 du joint 4, de sorte qu'aucune intervention n'est a effectuer sur la 
15 lentille apres demoulage pour eliminer la bavure correspondante tandis que le 
nettoyage du joint avant recyclage, pour eliminer la matiere polymerisee, en est 
facilite. 

En fait, la seule partie du joint 4 sur laquelle reste de la matiere 
polymerisee est la chambre 26, c'est-a-dire une zone tres localisee et 
20 relativement facile a traiter en tant que telle. 

Dans une variante non representee, seule la cellule 46 est prevue : 
le positionnement du moule 1 a I'aplomb du poste 42 avant I'operation de 
bouchage est obtenu en deplagant Tunite 31, a partir de la position ou le moule 
1 etait a Taplomb du poste 41, tr6s exactement de la distance separant les 
25 postes 41 et 42, grace a I'emploi d'un moteur pas a pas. 

Dans cette variante, en outre, la mise en place du moule 1 sur Tunite 
31 se fait dans une position intermediaire entre les positions ou I'unite 31 est 
respectivement a Taplomb du poste 4tet a Taplomb du poste 42 : Toperateur 
dispose ainsi de davantage d'espace pour enfiler le bouchon 5 sur la canule 50. 
30 Dans I'exemple illustre, les cellules 46 et 47 sont situees au~dessus 

respeciivement du poste 41 et du poste 42, mais il est possible cie les placer 
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Dans d'autres variantes non representees, il n'est pn§vu que les 
trongons tels que 21 et 22 pour le trou de remplissage, la tete du bouchon 
portant directement sur la surface laterale externe du joint ; davantage qu'un 
trou n'est prevu dans le joint a I'ecart des moyens pour cooperer avec les 
5 coquilles de moulage tels que les epaulements delimites par les surfaces 10 et 
11 ; le verin hydraulique double effet 37 est rernplace par un autre type de 
verin, par exemple un verin pneumatique simple effet ; et/ou plus generalement 
un autre type de mecanisme que celui illustre sur la figure 8 est prevu pour 
produire un effort externe mecanise de rapprochement des coquilles, ce 
10 mecanisme etant eventuellement manoeuvre a la main a la fagon d'un etau ou 
d'un mandrin. 

De nombreuses variantes sont egalement possibles dans le 
dimensionnement et les caracteristiques mecaniques de differents elements 
illustres. 

15 Plus generalement, on rappelle que Tinvention ne se limite pas aux : 

exemples decrits et representes. 



RFVFND1CATIONS 

1. Procede pour I'obtention d'une lentille optique a partir d'une 
matiere polymerisable, dans leque! on utilise un moule (1) forme de deux 
5 coquilles (2, 3) disposees a distance en regard Pune de Pautre et d'un joint 
annulaire (4) comportant des moyens (10, 11) pour cooperer avec la peripherie 
desdites coquilles (2, 3) af.n de definir une cavite de moulage, ledit joint (4) 
etant adapte a etre comprime elastiquement sous Peffet d'un rapprochement 
desdites coquilles (2, 3), lequel procede comporte une etape de remplissage de 
10 ladite cavite de moulage avec de la dite matiere polymerisable puis une etape 
de polymerisation de la matiere remplissant la cavite de moulage, et comporte 
egalement une etape d'exercice d'un effort exteme mecanise de 
rapprochement desdites coquilles et une etape de relachement dudit effort ; 
caracterise en ce qu'on prevoit dans ledit joint annulaire (4), a I'ecart desdits 
15 moyens (10, 11) pour cooperer avec la peripherie des coquilles (2, 3), un trou 
de remplissage (19) ; en ce que dans ladite etape de remplissage, Introduction 
de ladite matiere dans la cavite est effectuee par ledit trou de remplissage (19) ; 
et en ce que ladite introduction de la matiere est effectuee apres ladite etape 
d'exercice d'un effort externe mecanise de rapprochement et avant ladite etape 

20 de relachement dudit effort. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce qu'on prevoit 
un bouchon d'obturation (5) de chaque trou (19) que comporte ledit joint (4) 
tandis que ladite etape de remplissage comporte, apres ladite introduction de 
matiere, et avant ladite etape de relachement dudit effort, une etape 

25 d'obturation de chaque dit trou (1 9) avec un dit bouchon (5). 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce qu'on prevoit 
comme trou dans ledit joint annulaire (4) exclusivement ledit trou de 
remplissage (19). 

4. Procede selon la revendication 3, caracterise en ce qu'on 
30 effectue ladite etape de remplissage en disposal* ledit moule (1) verticalement 

avec ledit trou de remplissage (19) situe au sommet dudit joint (4). 



5. Procede selon la revendication 4, caracterise en ce qu'on prevoit 
que ledit trou de remplissage comporte un premier trongon (21) et un deuxieme 
trongon (22), ie premier trongon (21) s'etendant entre une premiere extremite 
situee du cote de ladite cavite de moulage et une deuxieme extremite par 
laquelle il se raccorde a une premiere extremite dudit deuxieme trongon (22) ; 
en ce qu'on prevoit un bouchon d'obturation (5) dudit trou de remplissage 
comportant un corps (25) adapte a §tre ajuste serre dans ledit premier trongon 
(21) du trou de remplissage (19) pour I'obturer et adapte a definir alors avec 
ledit deuxieme trongon (22) du trou de remplissage (19) une chambre (26) 
entourant ledit corps (25) du bouchon (5) ; et en ce que dans ladite etape 
d'introduction de la matiere polymerisable dans la cavite. on remplit ladite cavite 
et ledit premier trongon (21) du trou (19). 

6. Procede selon la revendication 5, caracterise en ce que dans 
ladite etape de remplissage, on remplit ladite cavite de moulage et ledit premier 
trongon (21) du trou de remplissage (19) jusqu'au ras de la jonction entre le 
premier trongon (21 ) et le deuxieme trongon (22). 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce qu'on prevoit ■ 
que le volume de ladite chambre (26) entourant le corps (25) du bouchon (5) 1 
est superieur au volume dudit premier trongon (21) du trou de remplissage (19). 

8. Procede selon I'une quelconque des revendications 5 a 7, 
caracterise en ce qu'on prevoit que ledit trou de remplissage (19) comporte 
egalement un troisieme trongon (23) qui s'etend entre une premiere extremit6 
par laquelle il se raccorde a la seconde extremite du deuxieme trongon (22) et 
une deuxieme extremite qui debouche a I'exterieur dudit joint (4) ; et en ce 
qu'on prevoit que ledit bouchon d'obturation (5) comporte une t§te (24) adaptee 
a §tre ajustee serree dans ledit troisieme trongon (23) du trou de remplissage 
(19) pour I'obturer, de sorte que ladite chambre (26) est alors entierement 
close. 

9. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 8, 
caracterise en ce qu'on prevoit autour dudit trou de remplissage (19) un 
bossage (20) en saillie par rapport a la surface laterale (15) du joint (4). 
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10. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 9, 
caracterise en ce qu'on prevoit que ledit trou de remplissage (19) est oriente 
suivant une direction radiale. 

11. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 10, 
5 caracterise en ce qu'on prevoit que ledit trou de remplissage (1 9) est dispose a 

mi-distance ou a peu pres desdits moyens (10, 11) pour cooperer 
respectivement avec une premiere dite coquille (2) et avec la seconde dite 
coquille (3). 

12. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 11, 
10 caracterise en ce que ladite etape d'exercice d'un effort externe mecanise de 

rapprochement est effectuee en rapprochant lesdites coquilles jusqu'a atteindre 
un effort de rapprochement predetermine. 

13. Procede selon la revendication 12, caracterise en ce qu'on 
produit ledit effort de rapprochement avec un verin (37) relie a une centrale de 

1 5 commande (40). 

14. Procede selon I'une quelconque des revendications 12 ou 13, 
caracterise en ce que, dans ladite etape d'exercice d'un effort de 
rapprochement, on applique ledit effort sur lesdites coquilles grace a deux 
manchons respectifs (34, 35) de diametre legerement inferieur a celui desdites 

20 coquilles (2, 3). 

15. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 14, 
caracterise en ce qu'on prevoit une unite (31) de reception dudit moule (1) et en 
ce qu'on effectue ladite etape d'exercice d'un effort de rapprochement et ladite 
etape de relachement dudit effort avec ladite unite de reception (31). 

25 16. Proced6 selon la revendication 15, caracterise en ce qu'on 

prevoit dans ladite unite (31) de reception du moule (1), des moyens de 
centrage (32) et des moyens de positionnement angulaire (33). 

17. Procede selon la revendication 16, caracterise en ce que lesdits 
moyens de centrage comportent deux doigts (32) orientes longitudinalement 

30 adaptes a cooperer avec la surface laterale (1 5) dudit joint (4) tandis que lesdits 
moyens de positionnement angulaire comportent une fourchette (33) adaptee a 



cooperer avec un bossage (20) en saillie par rapport a la surface laterale (15) 
dudit joint. 

18. Procede selon Tune quelconque des revendications 15 a 17, 
caracterise en ce qu'on prevoit, pour eifectuer ladite etape de remplissage, un 

5 poste (41) d'introduction de ladite matiere polymerisable dans la cavite dudit 
moule (1 ) et un poste (42) de bouchage dudit trou de remplissage, ledit poste 
d'introduction (41 ) et ledit poste de bouchage (42) etant disposes cote a cote ; 
et en ce qu'on prevoit que ladite unite (31) de reception du moule (1) est mobile 
entre une premiere position ou elle est a Paplomb du poste de bouchage (42) et 
10 une deuxieme position ou elle est a I'aplomb du poste d'introduction (41). 

19. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 18, 
caracterise en ce qu'on effectue ladite etape d'introduction de la matiere 
polymerisable avec un poste (41) qui comporte une buse (48) d'introduction de 
ladite matiere et une buse (49) d'aspiration d'un surplus de matiere. 

15 20. Procede selon la revendication 19, caracterise en ce que ladite 

buse (48) d'introduction de matiere est inclinee. 

21. Procede selon I'une quelconque des revendications 19 ou 20, 
caracterise en ce qu'on prevoit que I'extremite distale de ladite buse 
d'introduction (48) est en-dessous de I'extremite distale de ladite buse 

20 d'aspiration (49). 

22. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 21, 
caracterise en ce qu'on prevoit un bouchon (5) d'obturation dudit trou de 
remplissage (19) comportant un trou borgne (51) ; et en ce qu'on effectue une 
etape d'obturation dudit trou de remplissage avec ledit bouchon grace a un 

25 poste de bouchage (42) comportant une canule (50) adaptee a s'engager dans 
ledit trou borgne (51) dudit bouchon (5). 

23. Procede selon la revendication 22, caracterise en ce qu'on relie 
ladite canule a une source de vide pour maintenir ledit bouchon en place sur 
ladite canule tandis qu'on met ladite canule (50) a I'atmosphere pour liberer 

30 ledit bouchon (5). 
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24. Procede selon Tune quelconque des revendications 22 ou 23, 
caracterise en ce qu'on entraTne ledit poste de bouchage (42) pour enfoncer 
ledit bouchon (5) dans ledit trou de remplissage (19). 

25. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 24, 
5 caracterise en ce qu'on prevoit une patte relativement etroite (17) en saillie par 

rapport a la surface laterale (15) dudit joint (4) et presentant une surface 
transversale d'extremite (18) ayant un emplacement predetermine par rapport 
au reste du joint. 

26. Procede selon la revendication 25, caracterise en ce qu'on 
10 prevoit, pour effectuer ladite etape de remplissage, un poste d'introduction (41) 

de ladite matiere poly merisable- dans la cavite dudit moule (1) et un poste (42) 
de bouchage dudit trou de remplissage (19), ledit poste d'introduction (41) et 
ledit poste de bouchage (42) etant disposes cote a c6te ; en ce qu'on prevoit 
une unite (31) de reception dudit moule (1) dans une position predetermine, 
15 avec ladite unite (31) de reception qui est mobile entre une premiere position ou 
elle est a I'aplomb du poste de bouchage (42) et une deuxieme position ou elle 
est a I'aplomb du poste d'introduction (41 ). 

27. Procede selon la revendication 26, caracterise en ce qu'on 
prevoit au moins une cellule optique (46, 47) de detection de la position du 

20 moule (1) vis-a-vis dudit poste de remplissage (41) ou vis-a-vis dudit poste de 
bouchage (42); et en ce qu'on positionne ladite unite (31) de reception du 
moule a I'aplomb dudit poste de remplissage (41) ou a i'aplomb dudit poste de 
bouchage (42) en liaison avec ladite cellule optique (46, 47). 

28. Procede selon la revendication 27, caracterise en ce qu'on 
25 prevoit une cellule optique (46, 47) pour chacun desdits postes de remplissage 

(41) et poste de bouchage (42). 

29. Joint annulaire pour I'obtention d'une lentille optique a partir 
d'une matiere polymerisabie, convenant a la mise en ceuvre du procede selon 
I'une quelconque des revendications 1 a 28, comportant des moyens (10, 11) 

30 pour cooperer avec la peripherie de deux coquilles de moulage (2, 3) disposees 
an regard I'une de I'autre arm de definir une cavite de moulage, adspte a eire 



entre les moyens (10, 1 1) pour cooperer avec la peripherie d'une premiere dite 
coquille (2) et les moyens (10, 11) pour cooperer avec la peripherie de la 
seconde dite coquille (3) ; caracterise en ce qu'il comporte : 

- a 1'ecart desdits moyens (10, 11) pour cooperer avec la 

5 peripherie des coquilles (2, 3), un trou de remplissage (19) comportant un 
premier trongon (21) et une deuxieme trongon (22), le premier trongon (21) 
s'etendant entre une premiere extremite situee du cdte de ladite cavite de 
moulage et une deuxieme extremite par laquelle il se raccorde a une premiere 
extremite du deuxieme trongon (22) ; et 

10 - un bouchon d'obturation (5) comportant un corps (25) adapte a 

£tre ajuste serre dans ledit premier trongon (21) du trou de remplissage (19) 
pour I'obturer et adapte a definir alors avec ledit deuxieme trongon (22) du trou 
de remplissage (19) une chambre (26) entourant ledit corps du bouchon (25). 

30. Joint selon la revendication 29, caracterise en ce qu'il comporte 
1 5 comme trou exclusivement ledit trou de remplissage (1 9). 

31. Joint selon Tune quelconque des revendications 29 ou 30, 
caracterise en ce que le volume de ladite chambre (26) entourant le corps (25) 
du bouchon (5) est superieur au volume dudit premier trongon (21) du trou de 
remplissage (19). 

20 32. Joint selon Tune quelconque des revendications 29 a 31, 

caracterise en ce que ledit trou de remplissage (19) comporte egalement un 
troisieme trongon (23) qui s'etend entre une premiere extremite par laquelle il 
se raccorde a la seconde extremite du deuxieme trongon (22) et une deuxieme 
extremite qui debouche a I'exterieur dudit joint (4) ; et en ce que ledit bouchon 

25 d'obturation (5) comporte une t§te (24) adaptee a etre ajustee serree dans ledit 
troisieme trongon (23) du trou de remplissage (19) pour i'obturer, de sorte que 
ladite chambre (26) est alors entierement close. 

33. Joint selon I'une quelconque des revendications 29 a 32, 
caracterise en ce qu'il comporte autour dudit trou de remplissage (19) un 

30 bossage (20) en saillie par rapport a sa surface laterale (15). 
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34. Joint selon 1'une quelconque des revendications 29 a 33, 
caracterise en ce que ledit trou de remplissage (19) est oriente suivant une 
direction radiale. 

35. Joint selon Tune quelconque des revendications 29 a 34, 
5 caracterise en ce que ledit trou de remplissage (19) est dispose a mi-distance 

ou a peu pres desdits moyens (10, 11) pour cooperer respectivement avec une 
premiere dite coquille (2) et avec la seconde dite coquille (3). 

36. Joint selon Tune quelconque des revendications 29 a 35, 
caracterise en ce qu'il comporte une patte relativement etroite (17) en saillie par 

10 rapport a la surface laterale (15) dudit joint (4) et presentant une surface 
transversale d'extremite (18) ayant un emplacement predetermine par rapport 
au reste du joint. 

37. Joint selon la revendication 36, caracterise en ce que i'ecart 
angulaire entre ledit trou de remplissage (19) et ladite patte relativement etroite 

15 (17) est tel que quand ledit moule (1) est dispose avec ledit trou de remplissage 
(19) a son sommet, ladite patte (17) est visible au-dessus dudit joint (14). 

38. Joint selon I'une quelconque des revendications 29 a 37, 
caracterise en ce que ledit bouchon (5) d'obturation dudit trou de remplissage 
(19) comporte un trou borgne (51) ferme du cote dudit corps (25). 

20 39. Joint selon I'une quelconque des revendications 29 a 38, 

caracterise en ce qu'il comporte une ceinture (8) a laquelle se raccorde, du cote 
interne, un bourrelet (9) plus etroit que ladite ceinture (8), ce bourrelet ayant en 
section la forme d'une queue d'aronde dont le cote etroit est celui par lequel 
ledit bourrelet (9) se raccorde a ladite ceinture (8), de sorte qu'il existe de part 

25 et d'autre dudit bourrelet (9) un lamage propre a la reception de I'une desdites 
coquilles (2, 3). 

40. Joint selon I'une quelconque des revendications 29 a 39, 
caracterise en ce que ledit bouchon (5) et le reste dudit joint (4) sont faits dans 
la meme matiere 

30 41. Dispositif pour I'obtention d'une lentiile optique a partir d'une 

matiere polymerisable. convenant a la rnise en ceuvre du precede selon I'une 



coquilles de moulage (2, 3) disposees a distance en regard I'une de I'autre et 
d'un joint annulaire (4) comportant des moyens (10, 11) pour cooperer avec la 
peripherie desdites coquilles (2, 3) afin de definir une cavite de moulage, Iedit 
joint (4) etant adapte a etre comprime elastiquement sous I'effet d'un effort de 
rapprochement desdites coquilles, lequel dispositif (30) comporte des moyens 
de remplissage (41, 42) de ladite cavite de moulage avec de ladite matiere 
polymerisable, et comporte en outre des moyens (34-40) d'exercice d'un effort 
de rapprochement desdites coquilles (2, 3) ; caracterise en ce que Iedit joint (4) 
comporte, a I'ecart desdits moyens (10, 11) pour cooperer avec la peripherie 
10 des coquilles (2, 3), un trou de remplissage (19) ; en ce que lesdits moyens de 
remplissage (41, 42) sont adaptes a introduire ladite matiere dans la cavite de 
moulage par Iedit trou de remplissage (19) ; et en ce que lesdits moyens (34- 
40) d'exercice d'un effort de rapprochement sont adaptes a exercer et a 
relacher Iedit effort respectivement avant et apres la mise en oeuvre desdits 
15 moyens de remplissage (41 , 42). 

42. Dispositif selon la revendication 41, caracterise en ce que Iedit 
joint (4) est conforme a I'une quelconque des revendications 29 a 40. 

43. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 41 ou 42, 
caracterise en ce que lesdits moyens (34-40) d'exercice d'un effort de 

20 rapprochement component des moyens (37-40) pour rapprocher lesdites 
coquilles (2, 3) jusqu'a atteindre un effort de rapprochement predetermine. 

44. Dispositif selon la revendication 43, caracterise en ce lesdits 
moyens pour rapprocher component un verin (37) relie a une centrale de 
commande (40). 

25 45. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 41 a 44, 

caracterise en ce que lesdits moyens d'exercice d'un effort de rapprochement 
comportent, pour appliquer Iedit effort sur ladite coquille, deux manchons 
respectifs (34, 35) de diametre legerement inferieur a celui desdites coquilles 
(2, 3). 

30 46. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 41 a 45, 

caracterise en ce qu'il comporte une unite (31) de reception dudit moule (1) 
munie desdits moyens (34-40) d'exercice d'un effort de rapprochement. 



47. Dispositif selon la revendication 46, caracterise en ce ladite unite 
(31) de reception du moule (1) comporte des rnoyens de centrage (32) et des 
moyens de positionnement angulaire (33). 

48. Dispositif selon la revendication 47 y caracterise en ce que lesdits 
5 moyens de centrage comportent deux doigts (32) orientes longitudinalement 

adaptes a cooperer avec la surface laterale (15) dudit joint (4) tandis que lesdits 
moyens de positionnement angulaire comportent une fourchette (33) adaptee a 
cooperer avec un bossage (20) en saillie par rapport a la surface laterale (15) 
dudit joint 

10 49. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 41 a 48, 

caracterise en ce que lesdits moyens de remplissage comportent un poste (41) 
d'introduction de ladite matiere polymerisable dans la cavite dudit moule (1) et 
un poste (42) de bouchage dudit trou de remplissage, ledit poste d'introduction 
(41) et ledit poste de bouchage (42) etant disposes cote a cote ; en ce que ledit 

15 dispositif (30) comporte une unite (31) de reception dudit moule (1) dans une 
position verticale avec ledit trou de remplissage (19) situe au sommet dudit joint 
(4) ; et en ce que ladite unite (31) de reception du moule (1) est mobile entre 
une premiere position ou elle est a I'aplomb du poste de bouchage (42) et une 
deuxieme position ou elle est a Taplomb du poste d'introduction (41). 

20 50. Dispositif selon la revendication 49, caracterise en ce que ledit 

poste (41) d'introduction comporte une buse (48) d'introduction de ladite 
matiere et une buse (49) d'aspiration d'un surplus de matiere. 

51 . Dispositif selon la revendication 50, caracterise en ce que ladite 
buse (48) d'introduction de matiere est inclinee. 

25 52. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 50 ou 51, 

caracterise en ce que I'extremite distale de ladite buse d'introduction (48) est 
en-dessous de I'extremite distale de ladite buse d'aspiration (49). 

53. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 50 a 52, 
caracterise en ce que ledit bouchon (5) d'obturation dudit trou de remplissage 

30 (19) comporte un trou borgne (51) ; et en ce que (edit poste de bouchage (42) 
comporte una canule (50) adaptee a s engager clans ledit trou borqne (51) dudii 
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54. Dispositif selon la revendication 53, caracterise en ce qu'il 
comporte des moyens pour relier ladite canule (50) a une source de vide pour 
maintenir ledit bouchon en place sur ladite canule et pour mettre ladite canule 
(50) a I'atmosphere pour iiberer ledit bouchon (5). 

55. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 53 ou 54, 
caracterise en ce qu'il comporte des moyens pour entrainer ledit poste de 
bouchage (42) pour enfoncer ledit bouchon (5) dans ledit trou de remplissage 
(19). 
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